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細管 サポートゴム       カートリッジブロック
図2．4細管の接続方法
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層流の場合： 工昌（0，026胃0・065）Red                （4）
乱流の場合： レ。．693Re1μa     （ラッコの理論式）       （5）
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         砥粒濃度 Vo1％
    （b） 内径O．4mm，O．6mmの細管
   図4．3砥粒濃度と表面粗さの関係
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図4．8各管のレイノルズ数および平均流速
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図4．10 突起体の高さ減少のシミュレーション
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図5．3内径0．28㎜の細管の光学顕微鏡写真およびSEM写真
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 注送圧力：12．7MPa
図6．4（a）内径O．28㎜の細管の光学顕微鏡による観察
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 注送圧力：12．7MPa
図6．4（b）内径0．4m血の細管の光学顕微鏡による観察
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 注送圧力：12．7MPa
図6．4（c）内径O．6㎜の細管の光学顕微鏡による観察
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    （b）研磨後
           ］



























































    φ
、
切屑 4
 く一   へ
    ⑧







、 麟 饒：幸 嚢義… 萎競： 圭 ’’
加工
（a）イオン交換水に砥粒を懸濁
        流れ
（b）イオン交換水にビーズを懸濁
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High Speed S1urry F1owInt－J．Japan Soc．Prec．Eng．ToshOi Kurobe，
Finishing ofI㎜er Wa11of32，1（1998）39 Yoshinori Yamada，
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